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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren und Herstellung einer stabilen, tragfahigen, drainagefahigen Oder dichten und schallabsorbierenden 
StraBenfahrbahn aus einem dauerelastischen Kunststoffbeton fur Kraftfahrzeuge aller Art 

® Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Herstellung ei- 
ner stabilen, tragfahigen, drainagefahigen oder dichten 
und schallabsorbierenden StraBenfahrbahn aus einem 
dauerelastischen Kunststoffbeton fur Fahrzeuge aller Art, 
welche als Endlage auf einem normalen oder spezifizier- 
ten Schottertragschichtkonzept eines StraBen-, Wege- 
oder Platzaufbaues aufgebaut wird, auf Basis einer fest- 
verbundenen Kunststoffbetonfahrbahn gebunden und/ 
oder verklebt durch einen dauerelastischen Thermoplast 
Dabei werden die tragenden Fullstoffe wie zum Beispiel 
Sand, Splitt, Kies, Schotter usw. mit einem heiBen und 
dabei fliissigen Kunststoff umhullt, so daB der Hohlraum 
zwischen den Fullstoffen nicht verfullt wird, sondern ein 
drainagefahiges Ganzes entsteht und/oder der Hohlraum 
zwischen den Fullstoffen verfullt, so daB ein dichtes, was- 
■ serundurchlassiges Ganzes entsteht, und mit Druck ver- 
f dichtet. Durch Erkalten wird dieses Gemenge fest. Durch 
die Elastizitat des Materials konnen auBerdem Korper- 
und Luftschall absorb! ert werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Herstellung ei- 
ner stabilen, tragfahigen, drainagefahigen, oder dichten, und 
schallabsorbierenden StraBen-Fahrbahn aus einem dauerela- 
stischen Kunststoffbeton fur Kraftfahrzeuge aller Art, mit 
einem gebriiuchlichen Unterbau, wie er im StraBen-, Wege- 
und Hefbau Verwendung findet 

Die Erfindung betrifft eine tragfahige stabile Fahrbahn, 
welche als Endlage auf einer normalen und/oder spezinzier- 
ten Schotter- und/oder Kiestragschichtkonzept eines Stra- 
Ben-, Wege- oder Platzaufbaues aufgebaut wird, auf Basis 
einer festverbundenen dauerelastischen Kunststoffbeton- 
fahrbahn gebunden und/oder verklebt durch einen elasti- 
schen ThermoplasL Dabei werden die tragenden FiillstorTe 
wie zum Beispiel Sand, Splitt, Kies, SchoUer usw. mit einem 
heiBen und dabei fltissigen Kunststoff umhullt, so daB der 
Hohlraum zwischen den Fiillstoffen nicht verfullt wird, son- 
dern ein drainagefahiges Ganzes entsteht und/oder der 
Hohlraum zwischen den Fiillstoffen verfullt, so daB ein 
dichtes, wasserundurchlassiges Ganzes entsteht, und mit 
Druck verdichtet. Durch Erkalten wird dieses Gemenge test. 
Durch die Elasuzitat des dauerelastischen Kunststoffbeton- 
materials konnen auBerdem Korper- und Luftschall absor- 
biert werden. 

Der StraBenbau einer StraBen fahrbahn wird seit Jahren 
immer gleich hergestellt. Auf einen tragfahigen Untcrgrund 
wird eine Lage Kies/Sand-Gemisch mit einer bestimmten 
Sieblinie aufgebracht und verdichtet. Dariiber kommt eine 
Asphalt- oder Betondecke, welche als Unterbau fur den 
StraBenbelag dient Dies ist ein bewahrtes Verfahren und 
wird wcltweit angewendet Jc nach Anfordcrungsprofil wird 
darauf eine Deckschicht aus dem jeweils gleichen Material 
aufgebracht, die Starke der jeweiligen Asphalt- oderBeton- 
schichtistje nach dem starker oder schwacher angelegt, teil- 
weise bis zu 45 cm. Auch kann man durch Additive die 
Qualitat der Belage positiv verandern. Leider haben beide 
Baustoffe mit ihren Eigenheiten auch einen negativen 
Aspekt. Bei Beton ist es die Starrheit, die zum einen gewollt, 
zum andem aber sich als Problem darslellt. Bei Asphalt ist 
es das plastische Verhalten, das man toierieren muB, da es 
bisher keine altemativen Baustoffe gibt. 

Durch die immer groBer werdende Verkehrsdichten und 
Achslasten sind die bisher eingesetzten Systeme immer 
mehr Uberfordert. Auch die Umwelt Lragt das ihre dazu bei. 
Die immer gr6Ber werdenden Verkehrsdichten im Bezug auf 
Gutertransport und Geschwindigkeit sorgen fur eine iiber- 
maBige Belastung der StraBenfahrbahnen. Das fuhrt ganz 
deutlich zu Setzungen und Rissen gebildet durch den 
Schwerlastverkehr. Diese Risse konnen sich bei schlechtem 
Wetter mit Regenwasser anfullen, gefrieren und werden da- 
durch zerstort Die Setzungen biiden sich als Spurrillen aus, 
und ftillen sich bei schiechten Wetter mit Regenwasser so 
daB Aquaplanning entsteht. Im verstarkten Fall fuhren diese 
Risse und Setzungen und auch zu Setzungen im Unterbau. 
All diese Problcmc werden durch aufwendige Rcparaturar- 
beiten beseitigt, welche bis zur kompletten Erneuerung der 
StraBenfahrbahn fuhren kann. 

Uberraschenderweise, werden diese Probleme ganz ein- 
fach durch eine Bauweise gelbst, welche fiir die Herstellung 
der StraBenfahrdecke einen dauerelastischen Kunststoffbe- 
ton, und dieser zur Herstellung als Bindemittel einen hoch- 
belastbaren elastischen Thermoplast verwendet, der damit 
groBeren Belastungen standhalt, als herkommliche Bauarten 
mittels einem BindemiUe] aus Bitumen oder Zement. 

Ein wcsentlicher Bcstandtcil ist die Dauerelastizitat des 
Thermoplastes gegenuber Bitumen, welches plastischen 
Verformungen nachgibt und/oder Beton, welcher ein starres 


Verhalten beinhaltet. Diese Bauweise mit ihrem neuwerti- 
gen dauerelastischen Kunststoffbetonmaterial hat die Auf- 
gabe, den Fahrbahnunterbau und die abschlieBenden Stra- 
Bendecke so zu stabilisieren, daB die unter Verkehrsbela- 

5 stung entstehenden Krafte zum einen den Fahrbahnunterbau 
nicht mehr deformieren und zum anderen keine Risse und 
Setzungen durch plastische Verformung und/oder Starrheit 
mehr entstehen konnen. Die Qualitat dieses dauerelasti- 
schen Kunststoffbetonmaterials laBt auch die Herstellung ei- 

10 ner drainagefahigen und/oder geschlossenen Bauweise zu. 
Dies geschieht dahingehend, daB ein geschlossener Belag 
oder drainagefahiger Belag wie in der Patentanmeldung Nr. 
196 32 640.0 vom 13. 08. 1996 und den Patentanmeldungen 
mit den Nummem 196 42 025.3 und 196 51 749.4 der An- 

15 melderin beschrieben ist, nicht nur allseitig die Schuttgutbe- 
standteile umhiilll, sondem sie je nach Anforderung in den 
noch bestehenden Hohlraumen verfullt. 

Die Erfindung hat es sich zur Aufgabe gemacht, dieses 
vielseitige Problem dahingehend zu beseitigen, indern sie 

20 eine neue Bauweise entwickelt hat, welche fur die Herstel- 
lung der StraBendecke einen dauerelastischen Kunststoffbe- 
ton, der als Bindemittel einen hochbelastbaren elastischen 
Thermoplast verwendet, und diese Bauweise fur die Herstel- 
lung der StraBenfahrbahnen fur Fahrzeuge aller Art einsetzt, 

25 wobei sie auf dem herkoramlichen Asphaltfahrbahnkonzept 
aufbaut, und zwar auf folgende Weise: 

Der herkommliche Bitumenantcil im Asphalttragwcrk 
entfallt und wird durch einen dauerelastischen Thermoplast- 
klebstoff ersetzt. Dabei konnen anteilmaBig gegenuber dem 

30 herkommlichen Asphalt bis zu 50% des Bindemittelbedar- 
fes gespart werden. Die Stabilitat eines Thermopiastsyste- 
mcs ist urn ein Vielfaches hohcr als Bitumenbindcmittel. 
Zum Beispiel ist der Schmelzpunkt eines Thermoplastmate- 
rials wie zum Beispiel EVA-Copolymeren und Harzen und/ 

35 oder EBA-Copoiymeren und Harzen oder deren Abmi- 
schungen mehr als doppelt so hoch als herkommliche oder 
auch modifizierte bituminose Mischungen. Auch Druck- 
und Biegezugwerte erreichen die doppelte und dreifache 
Endbelastung. 

40 Der Anteil des Kunststoffes in dem Material ist dabei ge- 
ring, in der Regei 1-10% Gewichtsanteile von der Gesamt- 
masse des Schiittgutes vorzugsweise 1-6%. Das Schuttgut- 
material wird dahingehend als Gemisch mit einer Sieblinie 
so aufgebaut, daB es nur noch einen Hohlraum aufweist, 

45 welcher dieses neue Bindemittel nach seiner vollstandigen 
Umhullung der gesamten SchOttgutbestandteile verfullt 
und/oder noch genugend Hohlraume enthalt, so daB der fer- 
tige dauerelastischen Kunststoffbeton drainagefahig ist 
Die KunststoffumhUllung sorgt auBerdem auf klebende 

50 Weise fiir eine kraftschlussige Verbindung zwischen den 
einzelnen SchUttgutbcstandteiien, so daB dieser dauerclasti- 
sche KunststofTbeton wie ein starrer, jedoch zah elastischer 
Block aufgebaut ist, so daB er Krafte horizontal und vertikal 
aufnehmen und iiber die Gesamtmasse der Einzelklebe- 

55 punkte verteilen kann. Je nach Anforderungsprofil kann ein 
dazu passender Klcbcr ausgesucht werden. 

Bei der Verwendung eines Thermoplastklebers wird die 
vorstehende erfindungsgemaBe Aufgabe dadurch gelost, daB 
das zu bindende Haufwerksmaterial, z, B. Kies-/Splitt- 

60 /Sandgemisch mit einer GroBe 0- 32 mm vorzugsweise von 
0-16 mm, in einem Freifallmischer und/oder Zwangsmi- 
scher durch Zusetzen von Warme erhitzt und mit dem Ther- 
moplastkleber vermengt wird. Der unter der Erwarmung 
schmilzt und sich wie ein diinner Film um die erhitzten 

65 SchQttguLstofTe legt, und diese bei Erkalten dauerhafl ver- 
bindet, wobei die Hohlraume jc nach Sieblinie vollstandig 
verfUUt oder die Schuttgutbestandteile nur umhiillt werden. 
Dieser Thermoplastklebstoffanteil betragt in der Regei 1-10 
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Gewichls-%, vorzugsweise 1-6 Gewichts-%. In bevorzug- 
ter Ausgestaltung des erfindungsgemafien Verfahrens wird 
der Schiittgutanteil und der Thermoplastkleber als Granulat 
in einer Asphaltanlage oder in einem "Bitumerkocher", wel- 
cher im freien Markt tagtaglich im StraBenbau zum Einsatz 5 
kommt, Hersteller solcher Maschinentechnik ist zum Bei- 
spiei die Firma Griin in Detmold, auf seine Schmelztempe- 
ratur erwarmt, welches sich jc nach Anforderungsprofil ge- 
ringfugig andern kann, damit eine je nachdem hohere oder 
niedere Viskositat des Thermoplastklebers erzielt wird, ver- 10 
mengt und/oder gemischt. Mit dieser Viskositatsanderung 
kann man die Kleberbelagsstarke, welchedas Schuttgut um- 
gibt, nach dem Mischen oder Vermengen bestimmen. Dieses 
heiBe Gemenge und/oder Gemisch, wird in der Regel als 
Belag auf einen beliebigen Untergrund, je nach Zweck und 15 
Bedarf vorbereitet, durch Stampfen, Riitteln, Walzen oder 
Frascn usw., aufgebracht, und seinem Zweck entsprechend 
noch heiB bearbeitet. Wie zum Beispiel durch Glatten, Rtit- 
teln, Stampfen, Walzen oder auch nur einer gewissen Form- 
gebung verarbeitet und/oder unterzogen. Bei dieser Verar- 20 
beitung wird eine ausreichende Verdichtung des Belages 
durch einen Hochleistungsfertiger und/oder StraBenfertiger 
erreicht, so daB ein nachtragliches Walzen und das damit 
verbundene Deformieren des Belages vermieden werden 
kann. Im einfachsten Fall kann dauerelastischen Kunststoff- 25 
beton auch von Hand hergestelll werden. Die Erfindung er- 
laubt cs auBerdem, cine hohe MaBgcnauigkcit zu gewahrlci- 
sten. 

Die Erfindung bietet den Vorteil, daB nach der Verarbei- 
tung des erwarmten Thermoplastkunststoffkleberschuttgut- 30 
gemisches eine schnelle Abktihlung erfolgt, welche auBer- 
dem kunstlich durch BegieBen mit Wasser oder mittels einer 
Luftdusche beschleunigt werden kann, jedoch zuvor ausrei- 
chend Warmepotential enthalt, um verarbeitet und/oder app- 
liziert zu wer den. Auch spieli es bei dieser Erfindung keine 35 
Roile, ob sich die Witterungseinflusse oderUmwelteinflusse 
andern wie zum Beispiel bei Beton. Der als Kleber einge- 
setzte Thermoplastklebstoff ist nur Abkuhlungsprozessen 
unterworfen. AuBerdem ist ein mit Hiermoplast gebundener 
dauerelaslischer Kunstsloffbeton recyclingsfahig, so daB es 40 
moglich ist, Reparaturen an diesen Verfestigungen insofern 
durchzufuhren, indem man die verklebte Bausubstanz auf- 
bricht, nach der Reparatur erhitzt, vermengt und wieder zur 
Verarbeitung verwendeL Diese Prozedere kann mehrmals 
wiederholt werden. 45 

Als Schuttgut kommen grundsatzlich alle auch bisher 
schon zu ahnlichen Zwecken benutzte und in Betracht gezo- 
gene Materialien, wie z. B. in der Bauindustrie usw., in 
Frage. Es handelt sich normalerweise um runde oder splitt- 
fonnige Mehle, Sande, Kies oder SchoUer mil einer Korn- 50 
groBc von 0-32 mm, je nach Verwendungszweck konnen 
auch Hochofenschlacke oder Edelsplitte eingesetzt werden, 
auBerdem kann es zusatzlich erforderlich sein, daB Faser- 
stoffe zur Erhohung der Festigkeit oder Biegezugstabilitat 
zugemengL werden. Auch Gummigranulat oder Altreifen- 55 
schnitzel konnen zur Erhohung der Elastizitat oder zur 
Schallabsorption beigemengt werden. Um eine noch bessere 
Stabilitat zu erreichen kann man ein Armierungsgitter, wel- 
che auf dem freien Markt erhaltlich sind, einsetzen. 

Als Thermoplastkunststoffkleber kommen grundsatzlich 60 
alle auch bisher schon zu ahnlichen Zwecken benutzte und 
in Betracht gezogene Materialien wie z. B. im Kunstge- 
werbe, Mobelindustrie, Automobilindustrie, Elektroindu- 
strie usw. in Frage. Es handelt sich normalerweise um Ther- 
moplaste wie z. B. Polyolefine, Poly amid, Polyurelhan, 65 
Ethylcncthylacrylat, Polystyrolc, Polyvinylethcn, Polyviny- 
lesten, Polyacrylate, Phenoplaste, Aminoplaste, Polyoxide, 
Polyesten, Polyamide, Polymide oder Naturstoffabkbmm- 
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linge mil unterschiedlichen chemischen physikalischen und/ 
oder mechanischen Eigenschaften und Schmelzpunkten, 
welche zum Einsatz kommen kbnnen, zusatzlich enthalten 
diese Thermoplastkleber in Abmischung Anteile von Har- 
zen (Naturharzderivate, Kohlenwasserstofifliarze), Wachse, 
Polyethylenwachse, Polypropylenwachse, Paraffine, Mikro- 
wachse und Stabilisatoren (phenolische Antioxidantien), im 
bevoaugtcn Fall ist es Ethylene Butyl- Acrylate Copolymer 
(EBA) und Ethylene Vinyl- Acetate Copolymer (EVA) und 
Harzen und/oder deren Abmischungen. 

An dieser S telle sei auf die DarsLellung des erfindungsge- 
mafien Verfahrens in der Skizze mit, Fig. 1 bezeichnet, ein- 
gegangen, welche eine StraBenfahrbann fiir Fahrzeuge aller 
Art darstellt. Dabei ist es ersichtlich, daB auf einen nicht 
drainagefahigen Untergrund die Konstruktion einer Fahr- 
bahn dargestellt wird und folgendem Aufbau unterliegL. Der 
nicht drainagefahige Untergrund (5.) wird durch Riitteln, 
Stampfen, Walzen etc. wie im klassischen Hefbau vorberei- 
tet, mit einer Drainage versehen (Punkt 6.), und wie in Punkt 
4. dargestellt, gegebenenfalls mit einem Geotextil abge- 
deckt. Darauf wird, wie mit 1. bezeichnet, eine Splitt- 
/Schotterschicht aufgebracht, die gleichfalls durch Walzen, 
Rutteln, Stampfen usw. verdichtet wird. Mit Punkt 2 wird 
die erfindungsgemaBe dauerelastischen Kunststoffbeton- 
tragschicht dargestellt, welche die Aufgabe hat, eine TVag- 
funklion fiir den daraufliegende StraBenfahrbahn mit 3. be- 
zeichnet, darzustcllcn. Diese mit 2 bezeichnete Tragschicht 
kann auch mehrlagig, je nach Verwendung, erstellt werden. 

Bei dieser Anwendung konnen sowohl die Iragschicht als 
auch die Deckschicht mit einer wasserundurchlassigen Sieb- 
linie und/oder wasserundurchla\ssigen Sieblinie des Schiitt- 
gutes fiir den mit Thermoplast gebundenen dauerelastischen 
Kunststoffbeton ausgebildet sein. 

Bei der Fig. 2 besteht die Moglichkeit, das Ganze draina- 
gefahig zu gestallen. Das bedeuteL, daB die mil Punkt 2. und 
3. versehenen Belage nur mit einer wasserdurchlassigen 
Sieblinie des Schiittgutes fiir den mit Thermoplast gebunde- 
ner dauerelastischen Kunststoffbeton versehen werden, so 
daB das System insgesamt drainagefahig wird. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren und Herstellung einer stabilen, tragfahi- 
gen StraBenfahrbahn aus einem Kunststoffbeton fur 
Fahrzeuge aller Art 

2. Verfahren und Herstellung gemafi Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Kunststoffbeton dauer- 
elastisch ausgebildet ist. 

3. Verfahren und Herstellung gemafi Anspruch 1 und 
2, dadurch gekennzeichnet, daB der KunststofTbeton 
schallabsorbicrend ausgebildet ist. 

4. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dafl der Kunststoffbeton ge- 
schlossen ausgebildet ist. 

5. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Kunststoffbeton drai- 
nagefahig ausgebildet ist. 

6. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das verwendete Schutt- 
gutmaterial des Kunststoffbetons als Sande, Kies, 
Splitt, Schotter, Hochofenschlacke, Bl&hton oder Glas- 
splitter ausgebildet ist. 

7. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB das verwendete Schutt- 
gutmaterial des KunsLsloflbetons mit Fasem und/oder 
Fascrstoffe verstarkt wird. 

8. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB das verwendete Schutt- 
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gulmalerial des Kunststoffbetons miL Gunnnischnipsel 
und/oder Gummigranulat verstarkt wird. 

9. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das verwendete Schiitt- 
gutmaterial des Kunststoffbetons mit Armierungsge- 5 
webe verstarkt wird. 

10. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 
9, dadurch gekennzeichnet, daB das verwendete Schiitt- 
gutmaterial des Kunststoffbetons rund und/oder ku- 
bisch ausgebildet ist 10 

11. Verfahren und HersLellung gemaB Anspruch 1 bis 
9, dadurch gekennzeichnet, daB das verwendete Schtitt- 
gutmaterialdes Kunststoffbetons sphttformig ausgebil- 
det ist 

12. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 15 
9, dadurch gekennzeichnet, daB das verwendete Schiitt- 
gutmatcrial des Kunststoffbetons bclicbig ausgebildet 
ist. 

13. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 

12, dadurch gekennzeichnet, daB das Schuttgutmaterial 20 
des Kunststoffbetons durch Verkleben der einzelnen 
SchUttguteinzelteile erfolgt. 

14. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 

13, dadurch gekennzeichnet, daB als Kleber ein Ther- 
moplast und/oder Schmelzklebstoff verwendet wird, 25 
welcher unter Warme verfliissigt und durch Mischen 
mit den Schuttgutbestandteilen vermengt und vcrbun- 
den wird und nach Erkalten erhartet. 

15. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 

14, dadurch gekennzeichnet, daB der Thermoplast und/ 30 
oder Schmelzklebstoff dauerelastisch ausgebildet ist. 

16. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 

15, dadurch gekennzeichnet, daB der Thermoplast und/ 
oder Schmelzklebstoff granulatformig ausgebildet isL 

17. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 35 
15, dadurch gekennzeichnet, daB der Thermoplast und/ 
oder Schmelzklebstoff blockformig ausgebildet isL 

18. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, daB der Thermoplast und/ 
oder Schmelzklebstoff flllssig ausgebildet ist. 40 

19. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 
1 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Thermoplast und/ 
oder Schmelzklebstoff ein Ethylene Vinyl-Acetate Co- 
polymer (EVA) ist. 

20. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 45 
18, dadurch gekennzeichnet, daB der Thermoplast und/ 
oder Schmelzklebstoff ein Ethylene Butyl-Acrylate 
Copolymer (EBA) ist. 

21. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 

1 8, dadurch gekennzeichnet, daB der Thermoplast und/ 50 
oder Schmelzklebstoff aus einem Gemisch von 
Ethylene Butyl-Acrylate Copolymer (EBA) und 
Ethylene Vinyl- Acetate Copolymer (EVA) ist 

22. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 
21, dadurch gekennzeichnet, daB zur Herstellung des 55 
Kunststoffbetons ein Frcifallmischer verwendet wird. 

23. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 
21, dadurch gekennzeichnet, daB zur Herstellung die- 
ses Kunststoffbetons ein Zwangsmischer verwendet 
wird. 60 

24. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 
21, dadurch gekennzeichnet, daB zur Herstellung die- 
ses Kunststoffbetons ein Durchlaufmischer verwendet 
wird. 

25. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 65 
24, dadurch gekennzeichnet, daB zur Erhitzung des Ge- 
misches ein Gasbrenner verwendet wird. 

26. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 


24, dadurch gekennzeichnet, daB zur Erhitzung des Ge- 
misches HeiBluft verwendet wird. 

27. Verfahren und Herstellung gemafi Anspruch 1 bis 
24, dadurch gekennzeichnet, daB zur Erhitzung des Ge- 
misches eine exteroe Olbadheizung verwendet wird. 

28. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 
24, dadurch gekennzeichnet, daB zur Erhitzung des Ge- 
misches mineralischc und/oder fossile Brennstoffc ver- 
wendet werden. 

29. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 
28, dadurch gekennzeichnet, daB zur Herstellung einer 
stabilen, tragfahigen Festen-Fahrbahn aus einem dau- 
erelastischen Kunststoffbeton fur schienengebundene 
Fahrzeuge aller Art ein StraBenfertiger verwendet 
wird. 

30. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 
28, dadurch gekennzeichnet, daB zur Herstellung eincr 
stabilen, tragfahigen Fahrbahn aus einem dauerelasti- 
schen Kunststoffbeton fur Fahrzeuge aller Art ein 
Hochleistungsfertiger verwendet wird. 

31. Verfahren und Herstellung gem&B Anspruch 1 bis 
28, dadurch gekennzeichnet, daB die Herstellung der 
stabilen, tragfahigen Fahrbahn aus einem dauerelasti- 
schen Kunststoffbeton fur Fahrzeuge aller Art durch 
Handarbeit ausgefuhrt wird. 

32. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 
28, dadurch gekennzeichnet, daB die Herstellung der 
stabilen, tragfahigen Fahrbahn aus einem dauerelasti- 
schen Kunststoffbeton fur Fahrzeuge aller Art durch 
zusatzliches Walzen ausgefuhrt wird. 

33. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 
28, dadurch gekennzeichnet, daB die Herstellung der 
stabilen, tragfahigen Fahrbahn aus einem dauerelasti- 
schen Kunststoffbeton fur Fahrzeuge aller Art ohne zu- 
satzliches Walzen ausgefuhrt wird. 

34. Verfahren und Herstellung gemaB Anspruch 1 bis 
28, dadurch gekennzeichnet, daB die Herstellung der 
stabilen, tragfahigen Fahrbahn aus einem dauerelasti- 
schen Kunststoffbeton fur Fahrzeuge aller Art durch 
zusatzliches Abriitteln ausgefuhrt wird. 
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